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Abstract of DE3741692 

The invention relates to a process for producing a 
composite part and also to a composite part, in 
particular a sound-dampening part. A backing 
part of plastic is bonded to a foam-based 
dampening part. In order to achieve improved 
acoustic properties with a production process 
which is as simple as possible, a sound- 
insulating part in the form of a heavy-gauge film 
is arranged between the backing part and the 
dampening part. Before a bonding of the parts, 
the backing part and the sound-insulating part 
are heated to an approximately soft and spongy 
state and the backing part, the insulating part and 
the dampening part are then bonded to one 
another by pressing. The backing part (2), the 
dampening part (4) and the insulating part (3) are 
bonded to one another by placing directly against 
one another. 
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(§) Erfinder: 

Antrag auf Nichtnennung 



@ Verfahren zur Herstellung eines Verbundteiles sowie Verbundtell 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Verbundteiles sowie ein Verbundteii, insbesondere ein 
Schaltdampfungsteil. Ein Kunststoff-Tragerteil wird mit ei- 
nem Dampfungsteil auf Schaumstoff basis verbunden. Um 
bei mdglichst einfachem Hersteliungsverfahren verbesserte 
akkustische Eigenschaften zu erreichen. wird zwischen dem 
Tragerteil und dem Dampfungsteil ein SchaUdammungsteil 
in Form einer Schwerfolie angeordnet. Das Tragerteil und 
das SchaUdammungsteil werden vor einer Verbindung der 
Teiie auf einen etwa weichlappigen Zustand erhitzt und das 
Tragerteil. das Dammungsteil und das Ddmpfungsteil so- 
dann durch Verpressen miteinander verbunden. Das Trager- 
teil (2), das Dampfungsteil (4) und das Dammungsteil (3) 
werden durch unmittelbares gegenseitiges Einbringen mit- 
einander verbunden. 



FIG.2 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft in verfahrensmSlQiger Hinsicht 
ein Verfahren gemHB dem Oberbegriff des Anspruches 
1. 

Zur Herstellung von Verbundteilen, insbesondere 
Kunststoff-Verbundteilen sind im Stand der Technlk ei- 
ne Vielzahl von unterschiedlichen Verfahren bekannt 
geworden. Bel einem bekannten Verfahren (vergL bspw. 
DE-Gm 82 11 797) wird ein Trager mit einer Schaum- 
stoffmatte und einer weiteren Schaumstoffbahn verbun- 
den. Die Schaumstoffmatte und die Schaumstoffbahn 
sind jeweils auf einer Seite des Tragerteiles angeordnet 
Der Trager weist Durchbrechungen auf, in welchen die 
Schaumstoffteile unmittelbar in Anlage zueinander 
kommen. Die Verbindung wird uber ein Verschmelzen 
der Schaumstoffbahnen miteinander erreicht, eben in 
diesen Durchbrechungen. 

Einerseits ist es bei dem bekannten Verfahren mithin 
erforderlich. Durchbrechungen in dem TrSgerteil vor- 
zusehen, andererseits ist das bekannte Teil in schalUech- 
nischer Hinsicht noch nicht zufriedenstellend. So wird 
im wesentlichen nur eine Schalldampfung erreicht, nicht 
aber eine Schalldammung. Bei vielen Anwendungsfal- 
ten, insbesondere in der Kraftfahrzeugindustrie. ist es 
jedoch erwunscht, eine schalldammende und eine schall- 
dampfende Wirkung zu erreichen. 

Im Hinbiick auf den angefuhrten Stand der Technik 
stellt sich der Erfindung die Aufgabe, ein Verfahren zur 
Herstellung eines Verbundteiles. insbesondere eines 
Schaildammteiles anzugeben, welches bei einem mog- 
lichst einfachen HerstelTungsverfahren verbesserte aku- 
stische Eigenschaften aufweist. 

Diese Aufgabe ist gemaB der Erfindung bei einem 
Verfahren mit dem Merkmal des Anspruches 1 gelost 

ErfindungsgemaB werden die akustischen Eigen- 
schaften des Verbundteiles dadurch erhebhch verbes- 
sert, daB eine Dammfolie in das Verbundteil eingebracht 
wird. Durch die Dammfolie wird eine Schalldammung 
erreicht Gleichzeitig ist ein auBerst rationelies Verfah- 
ren verwirklicht: 

Das Dammungselement und das Tr^gertei) dienen 
selbst zum Verbund der Teile untereinander. Die Erhit- 
zung des Tragerteiles und des Dammteiles auf eine 
Temperatur, die zu einem weichlappigen Zustand dieser 
Teile fuhrt, vor Einbringen in eine Pressform, ermog- 
licht beim Verpressen ein Verschmelzen der Teile — in 
einer Obergangsschicht — miteinander. Gesonderte 
Kleber oder dergleichen miissen nicht aufgebracht wer- 
den. Bei dem erfindungsgemaBen Herstellungsverfah- 
ren kann auch das Dampfungsteil auf Schaumstoffbasis 
mitverbunden werden, da der Schaumstoff beim Ver- 
pressen gleichfalls in die Oberflache eines auf weichlap- 
pigen Zustand erhitzten Dllmmungsteiles bzw. Trager- 
teiles eindringen kann und sich dort verankern kann. 

Ein besonderer Vorteil des Herstellungsverfahrens 
wird auch darin gesehen, daB die Temperatur der Presse 
niedrig gehalten werden kann, so daB keine Schwierig- 
keiten beim Entformen auftreten. Es ergibt sich eine 
innige Verbindung zwischen alien Teilen des Verbund- 
teiles, derart, daB bei Schaiung MaterialriB auftritt. 

Das erfindungsgemaBe Verbundteil ist ein selbsttra- 
gendes Teil, welches aufgrund seiner Festigkeit und sei- 
ner akustischen Eigenschaften als Karosserieteil im 
Kraftfahrzeugbau verwendet werden kann. Es kann bis- 
lang verwendete Metallkonstruktionen, also insbeson- 
dere Karosseriebleche, mit eventuell aufgebrachtem 
Schalld&mpfungsmaterial, ersetzen. Bei vermindertem 
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Gewicht sind zugleich verbesserte akustische Eigen- 
schaften gegeben, 

Hinsichtlich des Tragerteiles und des Dammungstei- 
les konnen sich Schwierigkeiten dahingehend ergeben, 

5 daB bei einer Erhitzung der Teile zwar das Tragerteil 
einen weichlappigen Zustand erreicht, nicht aber das 
Dammungsteil, da unterschiedliche Materialeigenschaf- 
ten vorliegen. In Ausgestaltung der Erfindung ist daher 
vorgesehen, daB das Tragerteil und das Schalldam- 

10 mungsteil auf unterschiedliche Temperaturen aufge- 
heizt werden konnen. Beispielsweise kann derart vorge- 
gangen werden, daB in einem Durchlaufofen, durch wel- 
chen hindurch die Teile zu einer Presse gefordert wer- 
den, diese Teile nebeneinander angeordnet sind und die 

15 Wfirmeeinwirkung aiif die Dftmrnungsteite starker ist 
verglichen mit der Warmeeinwirkung auf die TrSgertei- 
le. 

Urn eine mdglichst grofie Festigkeit zu erreichen, 
schl^gt die Erfindung in weiterer Ausgestaltung vor« daB 

20 zwei Schichten aus TrSlgermaterial vorgesehen werden 
und daB die D^mfolie zwischen diesen Schichten an- 
geordnet wird. Das Dampfungsmaterial, also bspw. der 
offenzellige Schaumstoff, wird sodann auBen auf einer 
Schicht des TrSgermateriales angebracht ^'AuBen'* be- 

25 deutet in diesem Zusammenhang, daB das Dampfungs- 
teil innen beziiglich des so hergestellten Karosserietei- 
les angeordnet ist. Bei dieser Ausgestaltung ergibt sich 
ein sehr guter Haftverbund jeweils zwischen der 
Schwerfolie und dem einen bzw. dem anderen TrSger- 

30 teil, da beide auf weichlappigen Zustand erhitzt sind und 
sich bei Verpressung ein gegenseitiges inniges Durch- 
dringen in dem Obergangsbereich ergibt Die hohe Fe- 
stigkeit der Sandwich- FConstruktion ist begleitet von 
und unterstiitzt durch den festen Zusammenhalt der 

35 Teile untereinander. 

Hinsichtlich des Dampfungsteils bietet sich vorge- 
formter offenzelliger Schaumstoff an. Das Dampfungs- 
teil wird bereits mit seiner, etwa im HeiBprage verfahren 
hergestellten, im wesentlichen endgultigen Form in die 

40 Presse eingelegt Beim Verpressen wird das Damp- 
fungsteil, der offenzellige Schaumstoff, vollstandig kom- 
primiert, nach Entnahme des Verbundteiles aus der 
Presse stellt sich jedoch der Schaumstoff vollstandig 
zuruck. 

45 Besonders bevorzugt hinsichtlich des Tragerteiles ist 
ein glasmattenverstarkter Thermoplastwerkstoff. Hier- 
mit wird eine weitere Verbesserung hinsichtlich mdg- 
lichst hoher Ftstigkeit bei niedrigem Gewicht erzielt 
Aufgrund des erfindungsgemaBen Verfahren kann je 

50 nach Auslegung des Werkstoffes des Tragerteiles durch 
den innigen Verbund des Dammteiles mit dem Trager- 
teil der Vorteil eintreten, daB sich in der Verbindungs-. 
schicht auch eine Verstarkung durch die Glasfasem 
bzw. Giasmatten ergibt Derartige glasmattenverstark- 

55 te Werkstoffe, thermopiastische Kunststoffe, sind auch 
unter der AbkQrzung GMP oder GMPP bekannt Hin- 
sichtlich der Dammfolie ist ein Werkstoff bevorzugt, der 
aus einem mit Schwerspat oder anderen anorganischen 
Stoffen gefulltem Theroplast oder Elastomer besteht, 

60 auf der Basis PVC oder EPDM. 

Das Dampfungsteil, auf Schaumstoffbasis, kann 
schlleBlich einseitig, auf seiner AuBenseite. verhautet 
sein. Hierdurch kann sich nach Entnahme des Verbund- 
teiles aus der Presse eine gewisse verzogerte Ruckstel- 

65 lung ergeben. Dem kann etwa dadurch begegnet wer- 
den, daB in das komprimierte Schaumstoffteil Luft ein- 
gepumpt wird. 
Der Erfindung stellt sich auch die Aufgabe, ein Ver- 



OS 37 

3 

bundteil anzugeben, welches bei verbesserten akusti- 
schen Eigenschaften, insbesondere fiir eine Verwen- 
dung im Kraftfahrzeugbereich, mdglichst rationell her- 
stellbar ist 

Diese Aufgabe ist bei einem Verbundteil gem£lB den 5 
Merkmalen des Anspruches 8 geldst. 

Ein derartiges Verbundteil ist dadurch gekennzeich* 
net. daB zwischen dem Tragerteil und dem Dampfungs- 
teil ein D^mmungsteil in Form einer Schwerfolie ange- 
ordnet ist und daB die Teile durch unmittelbares gegen- 10 
seitiges Eindringen miteinander verbunden sind. 

In Ausgestahung ist vorgesehen, daB das Dammungs- 
teil zwischen zwei Trdgerteilen angeordnet ist Hiermit 
ergeben sich die schon wetter oben bei Erlduterung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens aufgefiihrten Vorteile. 15 

Nachstehend wird die Erfindung noch anhand der 
beigefiigten Zeichnung, welche jedoch lediglich ein Aus- 
fUhrungsbeispiel darstellt, n^her erlautert Auf der 
Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf das erfindungsgemaBe Ver- 20 
bundteil, gesehen von der Seite» auf welcher das Damp- 
fungsteil angeordnet ist; 

Fig, 2 einen Querschnitt durch das Verbundteil ge- 
maB Fig. 1 entlang der Linie IMI. mit einem Tragerteil; 

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Verbundteil ge- 25 
maB Fig. 1 entlang der Linie IH-IIl bei einem Aufbau 
mit zwei Tr^gerteilen und dazwischen angeordnetem 
D^mmungsteil 

Dargestellt und beschrieben isi ein Verbundteil 1. 
welches aus einem Tragerteil 2. einem Dammteil 3 und 30 
einem Ddmpfungsteil 4 besteht 

Das Tragerteil 2 besteht aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, vorzugsweise einem glasmattenverstarktem 
Thermoplast, welcher Werkstoff auch unter der Abkur- 
zung GMP bzw. GMPP bekannt ist. In das Dslmmteil 3 35 
ist bevorzugt eine Dtomfolie« welche aus einem ther- 
moplastischen Oder eslastomeren Kunststoff besteht, 
gefiillt mit Schwerspat oder anderen anorganischen 
Stoffen. Bei dem Dampfungsteil 4 handelt es sich urn 
einen offenzelligen Schaumstoff, welcher bei dem Aus- 40 
fuhrungsbeispiel an seiner Oberseite 5 verhautet ist 

Bei der Darstellung gemaB Fig. 3 sind zwei Tragertei- 
le 2 vorgesehen und ist das Dammteil zwischen diesen 
beiden Tragerteilen 2 angeordnet 

Herstellungsmaflig wird so vorgegangen, daB das 45 
bzw. die Tragerteile 2 und das Dammteil 3 auf einen 
weichiappigen Zustand erhitzt werden und sodann zu- 
sammen mit dem bereits vorgeformten Dampfungsteil 
4, welch letzteres nicht erhitzt ist, in eine Presse einge- 
legt werden und zusammen in die endgOltige Form (pla- 50 
stisch) verformt werden. Aufgrund der Eigenschaften 
der DSmmfolie 4, insbesondere wenn es sich hierbei um 
eine Folie auf Polyolef in basis handelt, ist, um den weich- 
iappigen Zustand zu erreichen, eine Erhitzung auf un- 
terschiedliche Temperaturen des Tragerteiles 2 einer- 55 
seits und der Dammfolie 3 anderseits erforderlich. Dies 
kann beispielsweise dadurch erreicht werden, daB die 
Dammfolie 3 und das Tragerteil 2 durch gesonderte 
Durchlaufofen der Presse zugefiihrt werden. Es ist aber 
auch denkbar, daB die Teile durch einen gemeinsamen 60 
Durchlaufofen zugefiihrt werden, wobei etwa die Teile, 
die auf eine hohere Temperatur zu erhitzen sind, naher 
an den Heizquellen vorbeigefdhrt werden als die ande- 
ren Teile, oder das sonstige MaBnahmen getroffen wer- 
den. 65 

Wie bereits weiter oben erwahnt ist das Dampfungs- 
teil 4 ein vorgefertigtes Schaumstoffteil, das etwa im 
HeiBprageverfahren zuvor hergestellt worden ist Hier- 
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bei sind auch die verdichteten Randbereiche 6 herge- 
stellt worden. 

Die in der vorstehenden Beschreibung. der Zeichnung 
und den Anspriichen offenbarten Merkmale der Erfin- 
dung konnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kom- 
bination fUr die Verwirklichung der Erfindung in ihren 
verschiedensten Ausgestaltungen von Bedeutung sein. 

Patentanspriiche 

t. Verfahren zur Herstellung eines Verbundteils, 
insbesondere eines Schalldampfungsteiles, wobei 
ein Kunststoff-Trftgerteil mit einem Dampfungsteil 
auf Schaumstoffbasis verbunden wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen dem Tragerteil und 
dem Dsimpfungsteil ein Schalldammungsteil in 
Form einer Schwerfolie angeordnet wird, daB das 
Tragerteil und das Schalldammungsteil vor einer 
Verbindung der Teile auf einen etwa weichiappigen 
Zustand erhitzt werden und dafl das Tragerteil, das 
D^mmungsteit und das Dampfungsteil sodann 
durch Verpressen miteinander verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Tragerteil und das Schalldam- 
mungsteil vor Einbringen in die Presse auf unter- 
schiedliche Temperaturen erhitzt werden. 

3. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet daB zwei Schichten aus 
Tragermaterial vorgesehen werden und daB die 
Dammfolie zwischen diesen Schichten angeordnet 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet daB das Dampfungsteil 
aus vorgeformtem offenzelligem Schaumstoff be- 
steht 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet dafi das Tragermaterial 
aus einem glasmattenverstlLrkten Thermoplast- 
werkstoff besteht 

6. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dimmfolie aus 
einem Werkstoff auf Polyolefinbasis besteht 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB der Schaumstoff ein- 
seitig, auf seiner Auflenseite, verhautet ist 

8. Verbundteil, insbesondere Schalldampfungsteil, 
mit einem Tragerteil oder einem Dampfungsteil auf 
Schaumstbff basis, dadurch gekennzeichnet daB 
zwischen dem Tragerteil (2) und dem Dampfungs- 
teil (4) ein Dammungsteil (3) in Form einer Schwer- 
folie angeordnet ist und daB die Teile (2, 3, 4) durch 
unmittelbares gegenseitiges Eindringen miteinan- 
der verbunden sind. 

9. Verbundteil nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Dammungsteil (3) zwischen zwei 
Tragerteilen (2) angeordnet ist 
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